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SISTEMA MODULARE NORMALIZZATO PER STAMPI DI PRESSE AD 
INIEZIONE 

DESCRIZIONE 

La presente invenzione si riferisce ad un sistema modulare normalizzato per stampi di 
presse ad iniezione. 

Come e noto, una pressa ad iniezione comprende uno o piu stampi definenti rispettive 
5 cavita in cui viene iniettato il materiale plastico per la formazione del pezzo stampato. 

Uno stampo generalmente comprende un semistampo fisso e un semistampo mobile 
che si muove da una posizione di chiusura stampo in cui viene iniettato il materiale 
plastico ad una posizione di apertura stampo in cui viene espulso il pezzo formato. In 
10 conformita, sul semi-stampo fisso agisce un gruppo di iniezione della pressa per 
riniezione del materiale plastico e sul semistampo mobile agisce un gruppo di 
estrazione della pressa per I'espulsione del pezzo stampato. 

Ciascuno stampo definisce una caviti progettata e sagomata in conformita al pezzo da 
15 stampare. Conseguentemente, quando si cambia produzione, bisogna cambiare Tintero 
stampo e quindi anche i gruppi di iniezione e di estrazione che si interfacciano con tale 
stampo. 

Quando il cambio di produzione richiede minime variazioni sul pezzo stampato, si 
20 pud mantenere lo stesso stampo ed effettuare dei cambi sul gruppo di iniezione, ad 
esempi variando gli iniettori o la modalita di iniezione. In altemativa si possono 
sostituire gli elementi maschi e femmina dello stampo che definiscono la cavita. 

Tali variazioni sono comunque effettuate senza alcuna regola e sono lasciate 
25 airiniziativa del tecnico. In ogni caso, quando bisogna effettuare cambi sostanziali di 
produzione, bisogna cambiare Tintero stampo e quindi i gruppi di iniezione ed 
estrazione con conseguenti eccessivi sprechi economici, di tempo e di materiale. 
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Scopo della presente invenzione e di eliminare gli inconvenienti della tecnica nota 
fomendo un sistema per stampi di presse ad iniezione che sia di tipo modulare. 

Altro scopo della presente invenzione e di fomire un tale sistema per stampi che sia 
5 versatile e atto ad adattarsi a diversi tipi di cambio di produzione. 

Questi scopi sono raggiunti in accordo airinvenzione con le caratteristiche elencate 
neirannessa rivendicazione indipendente 1. 

10 Realizzazioni vantaggiose dell'invenzione appaiono dalle rivendicazioni dipendenti. 

II sistema modulare normalizzato per stampi di presse ad iniezione secondo 
rinvenzione comprende: 

- un gruppo di iniezione provvisto di una pluralita di iniettori per 1' iniezione del 
15 materiale plastico nello stampo, 

- im gruppo d'estrazione provvisto di una plurality di estrattori per Testrazione del 
pezzo formato dallo stampo, e 

- uno stampo comprendente un semistampo fisso associato a detto gmppo di iniezione 
e un semistampo mobile associato a detto gruppo d'estrazione e mobile da xma 

20 posizione di chiusura stampo in cui viene iniettato il materiale plastico entro lo stampo 
ad una posizione di apertura stampo in cui viene estratto il pezzo formato dallo 
stampo. 

La caratteristica peculiare dell'invenzione e rappresentata dal fatto che il sistema 
25 modulare comprende inoltre: 

- tasselli figura femmina comprendenti una cavita femmina e tasselli figura maschio 
comprendenti ima sporgenza maschio montati, in modo amovibile, in apposite sedi 
ricavate rispettivamente in una piastra porta-matrice del semistampo fisso e in una 
piastra porta-maschio del semistampo mobile per poter essere componibili e 

30 scomponibili in modo modulare, in confomiita al pezzo da produrre, 

- primi mezzi adattatori disposti, in modo intercambiabile, tra detto gruppo d* iniezione 
e detto semistampo fisso per potere consentire una variazione della disposizione di 
detti iniettori del gruppo d' iniezione, e 



3 



- secondi mezzi adattatori disposti, in modo intercambiabile, tra detto gruppo di 
estrazione e detto semistampo mobile per potere consentire una variazione della 
disposizione di detti estrattori del gruppo d*estrazione. 

5 Tale sistema modulare normalizzato per stampi di presse ad iniezione secondo 
rinvenzione presenta diversi vantaggi estrinseci ed intrinseci come elencato sotto. 

Qualita estrinseche (viste daH'utente): 

• Efficienza - La quality dei singoli moduli e componenti permette di ottenere 
xm'utilizzazione razionale. 

• Usabilita - La grande flessibilita del sistema consente di soddisfare un campo 
applicativo illimitato. 

• Economicita - Su numeri elevati di tipologie di prodotti, la riduzione dei costi 
diventa considerevole. 

• Precisione - La corretta esecuzione di ogni componente facility Tintercambiabilita 
e le piu elevate esigenze qualitative. 

Quality intrinseche (viste dal progettista): 

• Mantenibilita - L'intercambiabilit^ dei moduli di ogni singolo componente 
20 normalizzato consente di ridurre drasticamente i costi di sostituzione e i tempi di 

fermo-stampo. 

• Estendibiliti - Non esistono limiti di applicabilita del principio del sistema 
secondo I'invenzione. 

25 n sistema secondo I'invenzione, in conformity alia base dei principi di modularita, b 
caratterizzato da un'architettura ben stmtturata, costituita da moduli ben collegati 
insieme tra loro. La costruzione degli stampi secondo' questa metodologia comporta 
un'elevata flessibilita operativa e di configurazione, unite a fiinzionalita, versatilita e 
rapidita costruttiva. Tale sistema presenta le seguenti proprieta: 

30 • Scomponibilit^ - II sistema pud essere scomposto e ricostraito con componenti 
diversi che a loro volta possono essere ulteriormente scomposti in varie parti, unite in 
una struttura semplice. 

• Componibilita — II sistema modulare favorisce la produzione di elementi che 
possono essere combinati insieme per conferire caratteristiche diverse alio stampo. 
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• Comprensibilita - alcune parti che costituiscono il sistema modulare secondo 
rinvenzione possono essere individuate da vin osservatore, senza che questi debba 
necessariamente conoscere altre parti del sistema. 

• Continuita - II sistema fa corrispondere ad un piccolo cambiamento della 
5 specifica del sistema im altrettanto piccolo cambiamento deH'implementazione 

• II sistema modulare secondo Tinvenzione confina gli effetti airintemo del 
modulo in cui avvengono, o al piu a im numero limitato di moduli. 

Pertanto tali proprieta del sistema secondo Tinvenzione rispettano perfettamente il 
10 principio di modularita, ogni modulo non si rispecchia con altri moduli, conferendo in 
tal modo diverse caratteristiche al prodotto. 

Ulteriori caratteristiche deirinvenzione appariranno piu chiare dalla descrizione 
dettagliata che segue riferita ad una sua forma puramente esemplificati e quindi non 
15 limitativa di realizzazione, illustrata nei disegni annessi, in cui: 

la Fig. 1 e una vista assonometrica, in esploso, illustrante nel suo complesso il sistema 
modulare normalizzato per stampi di presse ad iniezione secondo Tinvenzione; 

20 la Fig. 2 e una vista laterale schematica, illustrante in esploso i van elementi del 
sistema modulare di Fig. 1 ; 

la Fig. 3 6 una vista assonometrica, in esploso, illustrante il sistema modulare di Fig. 1 
ingrandito ed in cui sono stati omessi il gruppo di iniezione e gli inserti di 
25 condizionamento temperatura; 

la Fig. 4 e una vista in sezione, del sistema modulare di Fig. 1 assemblato, in 
condizione di stampo aperto, e nella fase di espulsione del pezzo stampato. 

30 Con I'ausilio delle Figure viene descritto il sistema modulare normalizzato per stampi 
di presse ad iniezione secondo Tinvenzione, indicate nel suo complesso con il numero 
di riferimento 100. 
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A titolo puramente esemplificativo il sistema modulare 100 6 stato illustrato nelle 
Figure in una disposizione orizzontale, fermo restando che il sistema modulare 100 
puo essere disposto anche in una configurazione verticale per una pressa verticale. 

5 II sistema modulare 100 comprende sostanzialmente un gruppo d'iniezione 1 per 
riniezione del materiale plastico fuso, un gruppo di stampaggio 2 per la formazione 
del pezzo stampato e un gruppo d'estrazione 5 per Testrazione del pezzo stampato dal 
gruppo di stampaggio 2. 

10 II gruppo di stampaggio 2 comprende uno stampo costituito da un semistampo fisso 3 
solidale al gruppo di iniezione 1 e un semistampo mobile 4 solidale al gruppo di 
estrazione 5. II semistampo mobile 4 si muove orizzontalmente da una posizione di 
chiusura stampo in cui il materiale plastico viene iniettato nella cavita dello stampo 
per la formazione del pezzo stampato ad ima posizione di apertura stampo, in cui il 

15 pezzo formato nella cavita dello stampo viene espulso tramite Tintervento del gruppo 
di estrazione 5. 

11 gruppo di iniezione 1 comprende una struttura a piastre 10 costituita da due piastre 
rettangolari 1 1 e 12 distanziate tra loro tramite distanziali 13. Nella struttura a piastre 

20 10 sono montati una pluralita di iniettori ad otturazione 14 che sporgono dalla piastra 

12 del gruppo d'iniezione verso lo stampo. 

Gli iniettori 14 sono atti alio stampaggio estetico (senza materozza) e sono costituiti 
da ugelli di iniezione aventi im sistema di otturazione. Tali iniettori 14 sono 
25 intercambiabili, possono avere piccole dimensioni e grande compattezza e possono 
essere disposti in diverse posizioni per potersi adattare a diversi tipi di layout dello 
stampo. 

Nella piastra 12 della struttura a piastre 10 del gmppo di iniezione sono previste delle 
30 colonne di centraggio 15 che sporgono verso lo stampo per avere un corretto 
allineamento degli iniettori 14. Le colonne di centraggio 15 del grappo di iniezione si 
impegnano in appositi fori ricavati in una piastra porta-matrice 30 facente parte del 
semistampo fisso 3. 
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La piastra porta-matrice 30 presenta nella sua superficie, rivolta verso il gruppo 
d*iniezione, una pluralita di sedi 31, ad esempio in numero di quattro, atte ad 
accogliere rispettivi inserti 8 di condizionamento di temperatura, aventi una forma 
sostanzialmente rettangolare con le estremita arrotondate. Ciascun inserto 8 presenta 
5 una pluralita di fori passanti 80, ad esempio in numero di sei disposti su una fila, per 
consentire il passaggio degli iniettori 14. Gli inserti 8 sono termoregolati per 
controUare la temperatura di iniezione degli iniettori 14, 

Nella superficie della piastra porta-matrice 30 rivolta verso lo stampo mobile 4 sono 
10 ricavate delle sedi, ad esempio in numero di quattro, disposte sotto le sedi 3 1 degli 
inserti di condizionamento temperatura 8, per accogliere rispettivi tasselli figura 
femmina 32 che definiscono la matrice di stampaggio. 

Ciascun tassello figura femmina 32 ha una forma sostanzialmente a piastra 
15 rettangolare e presenta, nella sua superficie rivolta verso il semistampo mobile 4, una 
cavita femmina 34 (Fig. 4) nella quale sara iniettato il materiale plastico per la 
formazione del pezzo stampato. In conformita, ciascun tassello figura femmina 32 
presenta una pluralita di fori passanti 33, ad esempio in numero di sei, disposti su una 
fila, per consentire T iniezione del materiale plastico dagli iniettori 14 nella cavita dei 
20 tasselli femmina 32. Conseguentemente i fori 33 dei tasselli femmina 32 saranno a 
registro con i fori 80 degli inserti di termoregolazione 8. 

Ai quattro angoli della piastra porta-matrice 30 sono disposte quattro colonne di guida 
orizzontali 35 dello stampo. Invece su ciascun lato maggiore della piastra porta- 
25 matrice 30 sono previste colonne di guida inclinate 36, ad esempio in numero di 
quattro per ciascun lato, che sporgono lateralmente verso Testemo dalla piastra porta- 
matrice 30. 

II semistampo mobile 4 comprende una piastra porta-maschio 40 di forma 
30 sostanzialmente rettangolare che presenta nella sua superficie rivolta verso il 
semistampo fisso 3, una pluralita di sedi 41, ad esempio in numero di quattro, atte ad 
accogliere rispettivi tasselli figura maschio 42 che definiscono il maschio di 
stampaggio destinato ad accoppiarsi con la matrice di stampaggio. 



I 



7 



Ciascun tassello figura maschio 42 ha una forma sostanzialmente a piastra rettangolare 
e presenta, nella sua superficie rivolta verso il semistampo fisso 3, una sporgenza 
maschio 44 (Fig. 4) che si accoppia con la cavita femmina 34 del rispettivo tassello 
femmina 32 per definire una cavita dello stampo in cui sara iniettato il materiale 
5 plastico per la formazione del pezzo stampato. 

Nella presente descrizione i termini maschio e femmina sono stati utilizzati a titoli 
puramente esemplificativo, fermo restando che sia i tasselli 32 del semistampo fisso 3 
che i tasselli 42 del semistampo mobile 4 possono prevedere cavita e/o sporgenza 
10 variamente disposte e conformate. 

Sui lati maggiori della piastra porta-maschio 40 sono montati dei carrelli 20, in 
numero di quattro, due su ciascun lato maggiore. I carrelli 20 possono traslare 
trasversalmente tra due elementi di guida d'estremita 28 disposti alle estremita 
15 opposte sui lati minori della piastra porta-maschio e due elementi di guida intermedi 
29 disposti in posizione mediana sui lati maggiori della piastra porta-maschio. 

Sui quattro angoli della piastra porta-maschio 40 sono integrate quattro bussole 45 che 
passano attraverso gli elementi di guida d'estremita 28 per impegnarsi con le colonne 
20 di guida orizzontali 35 dello stampo. In questo modo il semistampo mobile 3 puo 
traslare guidato dalle colonne di guida 35. 

Ciascun carrello 20 e coUegato ad un rispettivo tassello maschio 42, mediante un 
elemento di coUegamento 21 prowisto di una pluralita di spine trasversali 22 che si 
25 impegnano in apposite sedi nella superficie di bordo laterale del tassello maschio 42. 
Ciascun carrello 20 presenta due sedi ad asola 26 atte ad accogliere due rispettive 
colonne inclinate 36 della piastra porta-matrice 30. 

Quando bisogna aprire lo stampo, la piastra porta-maschio 40 si allontana dalla piastra 
30 porta-matrice 30 (spostandosi orizzontalmente verso sinistra con riferimento alle 
Figure), quindi le colonne inclinate 36 scorrono nelle asole 26 dei carrelli provocando 
conseguentemente Tallontanamento dei carrelli 20 dalle estremita dei tasselli maschio 
42. In questo modo possono essere estratti dai tasselli maschio 42 anche pezzi 
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stampati presentati parti in sottosquadro, che altrimenti rimarrebbero bloccati nei 
rispettivi tasselli per interferenza con i carrelli 20. 

Nella superficie della piastra porta-maschio 40 rivolta verso 11 gruppo d'estrazione 
5 sono posizionati degli inserti 83 di condizionamento di temperatura. Sia gli inserti di 
termoregolazione 83 che i tasselli maschio 42 presentano una pluralita di fori passanti 
disposti a registro tra lore per il passaggio di punzoni del gruppo estrattore, per 
Testrazione del pezzo stampato, come sari descritto in seguito. 

10 II gruppo di estrazione 5 comprende una piastra di fondo 50 alia quale e collegato un 
cilindro pneumatico 5 1 entro il quale scorre orizzontalmente un pistone costituito da 
uno stantuffo 52 e uno stelo 53. La freccia F in Fig. 4 indica la direzione della 
pressione di estrazione. Nella piastra di fondo 50 e altresi ricavato un canale 156 per il 
passaggio deiraria per tenere lo stantuffo 52 in posizione arretrata durante lo 

15 stampaggio. 

Sulla piastra di fondo 50, ai lati piu lunghi sono fissati due lardoni 54 ed in posizione 
intermedia tra i lardoni sono fissati dei sostegni 55. I lardoni 54 e i sostegni 55 
supportano solidalmente la piastra porta-maschio 40. In questo modo il gruppo 
20 d'estrazione 5 b reso solidale al semistampo mobile 4. 

Sulla superficie interna della piastra di fondo 50, tra i lardoni 54 e i sostegni 55, 6 
disposto un primo gruppo di piattelli di estrazione posteriori 56, ad esempio in numero 
di quattro. Come mostrato in Fig. 4, i piatti d'estrazione posteriori 56 presentano una 
25 plurality di sedi per il montaggio di alberi di guida orizzontali 57 di estrattori a 
cannocchiale. 

Un tavolino posteriore 58, che presenta un numero di sedi 59 atte ad accogliere i 
piattelli posteriori 56, 6 fissato alia piastra di fondo 50 in modo da trattenere i piattelli 
30 di estrazione posteriori 56. 

II gruppo di estrazione presenta quattro colonne di guida orizzontali 61 passanti per i 
quattro angoli del tavolino posteriore 58. Ciascuna colonna di guida 61 del gruppo 
d*estrazione ha un'estremita impegnata in una bussola 60 solidale alia piastra di fondo 
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50 e I'altra estremita impegnata in un'altra bussola 49 solidale alia piastra porta- 
maschio 40. 

SuUe coloime di guida 61 del gruppo di estrazione sono montati scorrevoli 
5 orizzontalmente nn tavolino intermedio 62 e un tavolino anteriore 63 ciascuno 
presentante rispettive sedi contrapposte 64, 65 per accogliere rispettivamente xrn 
secondo gruppo di piattelli intermedi 66 e im terzo gruppo di piattelli anteriori 67, I 
tavolini intermedio e anteriore 62, 63 sono fissati tra loro, in modo da chiudere a 
pacchetto tra loro i piattelli intermedi e anteriori 66, 67. 

10 

Inoltre, i tavolini intermedio e anteriore 62, 63 sono fissati alio stelo 53 (Fig. 4) del 
pistone pneumatico, in modo da poter essere spostati orizzontalmente lungo le coloime 
di guida 61 del gruppo di estrazione, mediante movimentazione del pistone entro il 
cilindro 51. 

15 

I piattelli intermedi 66 presentano una pluralita di fori passanti atti a consentire il 
passaggio deiralbero di guida 57 deU'estrattore a cannocchiale. Invece i piattelli 
superiori 67 presentano una plurality di sedi per alloggiare estrattori a forma di 
punzone 68 e/o estrattori a cannocchiale 69. L'estrattore a cannocchiale presenta un 
20 manicotto 69 intemamente cavo che scorre telescopicamente sul rispettivo albero di 
guida 57, 

In questo modo Tazionamento dello stelo 53 del pistone 52 sposta orizzontalmente i 
tavolini intermedio e anteriore 62, 63, assieme agli estrattori a cannocchiale 69 e a 

25 punzone 68, da una posizione retratta ad una posizione estratta di espulsione del pezzo 
stampato. Gli estrattori a cannocchiale 69 e gli estrattori a punzone 68 passano 
attraverso i fori degli inserti di termoregolazione 83 e dei tasselli maschio 42 per 
spingere il pezzo stampato 90 (Fig. 4) in modo da espellerlo fiiori dallo stampo. E da 
notare che se il pezzo stampato presenta parti circolari 91, b preferibile che in tali parti 

30 circolari 91 agiscano gli estrattori a cannocchiale 69. 

Chiaramente, quando viene cambiata produzione, bisogna cambiare i tasselli maschio 
e femmina 42 e 32 che definiscono la figura del pezzo da stampare. 
Conseguentemente puo rendersi necessario cambiare anche gU inserti 8, 83 di 
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termoregolazione per adattarli alia conformazione dei nuovi tasselli, Infine bisogna 
caxnbiare la disposizione degli iniettori 14 (ad esempio attivandone o disattivandone 
alcuni) e degli estrattori 68, 69 in conformita al pezzo da stampare, Eventualmente si 
possono cambiare anche i piattelli 56, 66 e 67 del gruppo di estrazione, come pure gli 
5 elementi di collegamento 21 dei carrelli 20 ai tasselli maschio 42. 



Invece tutte le altre parti (vale a dire la struttura a piastre 10 del gruppo di iniezione, la 
piastra porta-matrice 30 del semistampo fisso, la piastra porta-maschio 40 del 
semistampo mobile, i tavolini 58, 62, 63, la piastra di fondo 50 e il complesso 
10 cilindro-pistone pneumatico del gruppo di estrazione) che costituiscono la struttura del 
sistema modulare 100 rimangono invariate. 

Alia presente forma di realizzazione deirinvenzione possono essere apportate 
nimierose variazioni e modifiche di dettaglio, alia portata di im tecnico del ramo, 
15 rientranti comunque entro Tambito deirinvenzione, espresso dalle rivendicazioni 
annesse. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Sistema modulare normalizzato (100) per stampi di presse ad iniezione 
comprendente: 

- xm gruppo di iniezione (1) prowisto di una pluralita di iniettori (14) per Tiniezione 
del materiale plastico nello stampo, 

5 - un gruppo d'estrazione (5) prowisto di una pluralita di estrattori (68, 69) per 
Testrazione del pezzo formato (90) dallo stampo, e 

- uno stampo (2) comprendente un semistampo fisso (3) associato a detto gruppo di 
iniezione (1) e un semistampo mobile (4) associato a detto gruppo d'estrazione (5) e 
mobile da una posizione di chiusura stampo in cui viene iniettato il materiale plastico 

10 entro lo stampo ad ima posizione di apertura stampo in cui viene estratto il pezzo 
formato dallo stampo, 

caratterizzato dal fatto di comprendere inoltre: 

- tasselli figura femmina (32) e tasselli figura maschio (42) montati, in modo 
amovibile, in apposite sedi ricavate rispettivamente in una piastra porta-matrice (30) 

15 del semistampo fisso e in xma piastra porta-maschio (40) del semistampo mobile per 
poter essere componibili e scomponibili in modo modulare, in conformity al pezzo da 
stampare, 

- primi mezzi adattatori (8) disposti, in modo intercambiabile, tra detto gruppo 
d'iniezione (1) e detto semistampo fisso (3) per potere consentire una variazione della 

20 disposizione di detti iniettori (14) del gruppo d'iniezione, e 

- secondi mezzi adattatori (56, 66, 67, 83) disposti, in modo intercambiabile, tra detto 
gruppo di estrazione (5) e detto semistampo mobile (4) per potere consentire una 
variazione della disposizione di detti estrattori (68, 69) del gruppo d'estrazione. 

25 2. Sistema modulare normalizzato (100) secondo la rivendicazione 1, caratterizzato 
dal fatto che detti primi e secondi mezzi adattatori comprendono primi e secondi 
inserti (8, 83) di condizionamento temperatura montati in modo amovibile, in apposite 
sedi ricavate rispettivamente in detta piastra porta-matrice (30), suUa faccia rivolta 
verso il gruppo d'iniezione (1) e in detta piastra porta-maschio (40), suUa faccia 

30 rivolta verso il gruppo d'estrazione (5), detti inserti (8, 83) essendo atti a condizionare 
la temperatura del pezzo stampato (90) entro lo stampo. 
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3. Sistema modulare normalizzato (100) secondo la rivendicazione 2, caratterizzato 
dal fatto che 

- detti primi inserti di condizionamento temperatura (8) comprendono una pluralita di 
fori passanti (83) disposti a registro con fori passanti (33) di detti tasselli flgura 

5 femmina (32) del semistampo fisso, per consentire il passaggio degli ugelli degli 
iniettori (14) in detti tasselli figura femmina (32), e 

- detti secondi inserti di condizionamento temperatura (83) comprendono una pluralita 
di fori passanti disposti a registro con fori passanti di detti tasselli figura maschio (42) 
del semistampo mobile, per consentire il passaggio degli estrattori (68» 69) in detti 

10 tasselli figura maschio (42). 

4. Sistema modulare normalizzato (100) secondo una qualsiasi delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto che detti secondi mezzi adattatori comprendono 
inoltre almeno un gruppo di piattelli d'estrazione (56, 66, 67) montati in modo 

15 amovibile in ima piastra di fondo (50) di detto gruppo di estrazione, detti piattelli (56, 
66, 67) essendo provvisti di una pluralita di fori per trattenere e/o guidare detti 
estrattori (68, 69). 

5. Sistema modulare normalizzato (100) secondo la rivendicazione 4, caratterizzato 
20 dal fatto di comprendere: 

- un primo gruppo di piattelli d'estrazione (56) resi solidali a detta piastra di fondo 
(50) deU'estrattore tramite un primo tavolino (58) fissato a detta piastra di fondo (50), 

- un secondo e terzo gruppo di piattelli d'estrazione (66, 67) impacchettati tra lore 
tramite un secondo e un terzo tavolino (62, 63) fissati tra loro, e 

25 - mezzi attuatori (51, 52, 53) coUegati a detti secondo e terzo tavolino (62, 63) per 
movimentarli in awicinamento a e in allontanamento da detta piastra porta-maschio 
(40) del semistampo mobile. 

6. Sistema modulare normalizzato (100) secondo la rivendicazione 5, caratterizzato 
30 dal fatto che detti mezzi attuatori comprendono un cilindro pneumatico (51) montato 

in detta piastra di fondo (50) del gruppo di estrazione e un pistone avente \mo 
stantuffo (52) disposto entro detto cilindro pneumatico (51) ed uno stelo coUegato a 
detti secondo e terzo tavolino (62, 63). 
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7. Sistema modulare normalizzato (100) secondo la rivendicazione 5 o 6, 
caratterizzato dal fatto che detti estrattori del gruppo d'estrazione comprendono 
estrattori a pimzone (68) e/o estrattori a cannocchiale (69), la base di ciascun estrattore 
essendo bloccata tra detti secondo e terzo gruppo di piattelli d'estrazione (66, 67), 

5 ciascun estrattore a cannocchiale comprendendo un manicotto intemamente cavo (9) 
guidato telescopicamente su un albero di guida (57) la cui base e fissata a detto primo 
gruppo di piattelli d'estrazione (56). 

8. Sistema modulare normalizzato (100) secondo ima qualsiasi delle rivendicazioni 
10 da 5 a 7, caratterizzato dal fatto che detti secondo e terzo tavolino (62, 63) sono 

guidati nel loro movimento di awicinamento a e allontanamento dalla piastra porta- 
maschio (40) del semistampo mobile^ mediante quattro colonne di guida (61) disposte 
in prossimita dei quattro angoli del secondo e terzo tavolino (62, 63), ciascuna colonna 
di guida (61) avendo un'estremita guidata da una bussola (60) solidale alia piastra di 
15 fondo (50) del gruppo d'estrazione e Taltra estremita guidata da im'altra bussola (49) 
solidale alia piastra porta-maschio (30) dello stampo mobile. 

9- Sistema modulare normalizzato (100) secondo una qualsiasi delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto di comprendere: 

20 - una piuralita di carrelli (20) montati scorrevoli lateralmente su detta piastra porta- 
maschio (40) del semistampo mobile, detti carrelli comprendendo asole (26) atte ad 
essere impegnate da rispettive colonne oblique (36) montate lateralmente su detta 
piastra porta-matrice (30) del semistampo fisso, in modo che alia chiusura dello 
stampo detti carrelli (20) scorrano verso I'intemo andando in battuta contro detti 

25 tasselli maschi e femmina (42, 32) e airapertura dello stampo detti carrelli (20) 
scorrano verso I'estemo allontanandosi da detti tasselli maschi (42) per consentire 
Testrazione del pezzo, e 

- una piuralita di elementi di coUegamento (21) per coUegare detti carrelli (20) a detti 
tasselli maschio (42), detti elementi di coUegamento (21) essendo montati amovibili in 
30 detti carrelli (20) per potere essere intercambiabili in conformita al tipo di tassello 
maschio (42) impiegato. 
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10. Sistema modulare normalizzato (100) secondo una qualsiasi delle rivendicazioni 
precedent!, caratterizzato dal fatto che detti iniettori (16) del gruppo d'iniezione 
comprendono iniettori ad otturazione per iniezione estetica. 
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SISTEMA MODULARE NORMALIZZATO PER STAMPI DI PRESSE AD 
INIEZIONE 

RIASSUNTO 

Un sistema modulare normalizzato (100) per stampi di presse ad iniezione comprende 
un gruppo di iniezione (1), un gruppo d'estrazione (5), uno stampo (2) comprendente 
un semistampo fisso (3) associate al gruppo di iniezione (1) e un semistampo mobile 
(4) associato al gruppo d'estrazione (5) e mobile da una posizione di chiusuxa stampo 
ad una posizione di apertura stampo, tasselli figura femmina e maschio (32, 42) 
montati, in modo amovibile, in apposite sedi ricavate rispettivamente in una piastra 
porta-matrice e porta-maschio (30, 40) del semistampo fisso e mobile per poter essere 
componibili e scomponibili in modo modulare in conformita al pezzo da stampare, 
primi mezzi adattatori (8) disposti, in modo intercambiabile, tra il gruppo d' iniezione 
(1) e il semistampo fisso (3) per potere consentire ima variazione della disposizione 
degli iniettori (16) del gruppo d'iniezione, e second! mezzi adattatori (56, 66, 67, 83) 
disposti, in modo intercambiabile, tra il gruppo di estrazione (5), e il semistampo 
mobile (4) per potere consentire una variazione della disposizione degli estrattori (68, 
69) del gruppo d'estrazione. 



Fig, 1 
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